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Beschreibiing 



Die Erfindungbetrifft ein Verfahren zum Herstellen eines bahnformigen, atmungsaktiven 
Verbundes aus einem Vlies aus Kunststoff und einer ganz oder uberwiegend aus Polyuret- 
han (PU) bestehenden Schicht fur den Einsatz als Unterdeckbahn fur Dacher und als 
Fassadenbahn. Die Erfmdung umfafit auch eine solche Bahn. 

Es ist bereits ein Verfahren zum Herstellen eines bahnformigen, atmungsaktiven zwei- 
schichtigen Verbundes aus PU auf einem Polyester-Vlies fur den Einsatz als Unterdeckbahn 
fur Dacher bekannt. Die Unterdeckbahn wird so unterhalb der Eindeckung eines Daches 
angeordnet, dafi die PU-Folie nach aufien und das Vlies nach innen weist. Die PU-Folie ist 
wind-, feststoff- und wasserdicht, aber wasserdampfdurchlassig. Das Vlies dient primar als 
Trager der PU-Folie und kann dariiber hinaus in Zeiten eines hohen Wasserdampfanfalls 
die Funktion eines Speichers fur den Wasserdampf iibernehmen. Bei der Herstellung der 
Unterdeckbahn wird die PU-Schicht durch Extrudieren von PU oder als Dispersion auf das 
Vlies aufgebracht und mit dem Vlies stoffschlussig sowie ohne Verbindungshilfsmittel 
verbunden. Polyester-Vliese sind relativ teuer, so daC die Herstellung einer Unterdeckbahn 
aus Polyester-Vlies mit einer PU-Beschichtung entsprechend hohe Kosten verursacht. 

Es besteht daher die Aufgabe, einen bahnformigen, atmungsaktiven Verbund aus einem 
Vlies aus Kunststoff und einer ganz oder uberwiegend aus PU bestehenden Schicht herzu- 
stellen, der sich fur den Einsatz als Unterdeckbahn fur Dacher eignet, namlich feststoff-, 
wind- und wasserundurchlassig sowie wasserdampfdurchlassig und fur die Verarbeitung 
als Unterdeckbahn ausreichend reiBfest ist, und eine Senkung der Kosten gegenuber einem 
Verbund aus einem Polyester-Vlies und einer PU-Schicht zulafit. Diese Aufgabe besteht 
auch fur eine entsprechende Unterdeckbahn, die mit geringeren Kosten als bisher und ohne 
Beeintrachtigung der vorgenannten Eigenschaften herstellbar sein soil. 
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Ausgehend von einem Verfahren der eingangs genannten Art besteht die Losung nach der 
Erfindung darin, daB 

- PU oder ein Stoffgemisch mit einem hohen Anteil PU - nachstehend PU- Produkt oder 
5 auch PU- Schicht genannt - auf Schmelztemperatur erwarmt und 

- auf ein Vlies aus Polypropylen (PP) zur Bildung einer diffusionsoffenen Beschichtung 
des PP-Vlieses aufextrudiert sowie 

- mit dem PP-Vlies zu einem atmungsaktiven Verbund verpreBt wird. 

10 Wenn in dieser Weise ein PU-Produkt erwarmt und auf ein bahnformiges PP-Vlies aufex- 
trudiert und mit diesem verpreBt wird, entsteht eine Unterdeckbahn, die sich sehr wirt- 
schaftlich herstellen laBt und die o. g. Eigenschaften aufweist. PP-Vliesmaterial hat nicht 
nur einen sehr deutlichen Kostenvorteil gegeniiber den o. g. Vliesmaterialen - je-denfalls 
mit Bezug auf solche mit gleichwertigen Tragereigenschaften -, sondern weist auch eine 

15 gute Bestandigkeit gegeniiber Medien wie Alkalien auf, und es findet kein Kapillar- 
Transport von Wasser start. Dadurch, da/3 weiterhin ein PU-Produkt zur Beschichtung des 
PP-Vlieses dient, bleiben samtliche fur die Funktion der Unterdeckbahn wichtigen Eigen- 
schaften, wozu auch intrinsisch flammhemmende Eigenschaften gehoren, erhalten, wobei 
sich das erfindungsgemaBe Verfahren durch hohe Wirtschaftlichkeit auszeichnet. Be- 

20 schichtungen und/oder Filme aus anderen Rohstoffen auf PP-Tragern wie z. B. ein TPEE- 
Film oder auch ein PEBA-Film jeweils auf einem PP-Vlies, bilden einen Verbund, der einem 
Verbund mit einer PU-Schicht unterlegen ist, namlich vor allem zum Quellen und damit 
zum Ablosen der Beschichtung im AuBeneinsatz neigt. Dariiber hinaus sind diese Materia- 
lien auch teurer als PU, so daB sie keine wirtschaftliche Herstellung eines atmungsaktiven 

25 Verbundes zulassen. 

Es ist vorteilhaft, wenn das PU-Produkt unmittelbar in dem Bereich auf das PP-Vlies 
aufextrudiert wird, wo die PU-Schicht mit dem PP-Vlies verpreBt wird (Anspruch 2). Auf 
diese Weise wird das extrudierte PU besonders fest mit dem PP-Vlies verbunden. 

30 

Es ist auch zweckmaBig, wenn das PP-Vlies vorgewarmt wird (Anspruch 3) und damit die 
Voraussetzungen fur die Verbindung zwischen dem vorzugsweise kalandrierten PP-Vlies 
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und dem aufextrudierten PU noch weiter verbessert werden. 



Um die Haftung des PU-Produktes an dem PP-Vlies sehr wesentlich zu erhohen, kann beim 
Herstellen des Verbundes zwischen dem PU-Produkt und dem PP-Vlies ein Haftvermittler 
5 verwendet (Anspruch 4) werden. Fiir die Anwendung eines Haftvermittlers, um jegliches 
Losen der PU-Schicht von dem PP-Vlies zu vermeiden, gibt es, wie nachstehend noch 
deutlich wird, verschiedene Wege. 

Zweckmafjig wird das PP-Vlies vor dem Aufbringen der PU-Schicht mit dem Haftvermitder 
10 versehen, also beim Zufiihren des PP-Vlieses zu dem Bereich, an dem das Verpressen der 
PU-Schicht mit dem PP-Vlies erfolgt (Anspruch 5). 

Das Aufbringen des Haftvermittlers erfolgt zweckmafjig so, dan der Haftvermitder unmit- 
telbar vor dem Verpressen der PU-Schicht mit dem PP-Vlies auf das PP-Vlies aufgebracht, 

15 insbesondere auf das PP-Vlies aufgespruht, wird (Anspruch 6). Damit erreicht man eine 
Konzentration der VerfahrensmaBnahmen im Bereich der Verpressung der beiden Schich- 
ten, und der vorzugsweise durch Aufspriihen auf das PP-Vlies aufgebrachte Haftvermitder 
gelangt sofort nach dem Auftragen auf das PP-Vlies zwischen die PU-Schicht und das PP- 
Vlies, ohne daJ3 noch unerwiinschte Veranderungen oder Beeintrachtigungen des aufge- 

20 sprQhten Haftvermitders stattfinden konnen. 

Vorzugsweise wird als Haftvermitder ein reaktiver Hotmelt auf das PP-Vlies aufgebracht, 
insbesondere punktweise zum Herstellen einer Struktur aus abwechselnd benetzten und 
freien Bereichen (Anspruch 7). Vor allem beim Aufspriihen des Haftvermitders auf das PP- 
25 Vlies lafjt sich eine solche Struktur auf der Oberflache des PP-Vlieses leicht herstellen, 
jegliche Herabsetzung der Diffusionsfahigkeit des Verbundes aufgrund einer durchgehen 
den, geschlossenen Haftvermittler-Schicht zu vermeiden. 



um 



Ein besonders inniger Verbund aus der PU-Schicht und dem PP-Vlies ergibt sich, wenn als 
30 Haftvermittler ein reaktiver Hotmelt auf PU-Basis vom Tvp JOWATHERM® REAKTANT 
601.88 so auf das PP-Vlies aufgebracht wird, da/3 er beim Kontakt mit dem extrudierten 
PU-Produkt noch nicht erkaltet ist (Anspruch 8). Damit lafit sich ein Verbund der PU- 
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Schicht und des PP-Vlieses erreichen, derbei Schalpriifungen eine Delamination in der PP- 
Vliesebene ergibt, nicht aber in der Ebene zwischen der PU-Schicht und dem PP-Vlies. 

Als Haftvermittler kann auch eine Acrylat-Dispersion z. B. Acronal S312D der Firma BASF 
5 oder auch ein Haftvermittler vom Typ Jowatherm Reaktant POR-Hotmelt verwendet 
werden. 

Es ist weiterhin vorteilhaft, wenn das PP-Vlies und das extrudierte PU-Produkt im Spalt 
von zwei Druckwalzen, insbesondere von einer GieBwalze und einem Presseur, fortiaufend 

10 miteinander verpreBt werden (Anspruch 9). Vor allem, wenn, wie oben bereits ausgefiihrt, 
das Aufextrudieren des PU-Produktes auf das PP-Vlies unmittelbar in dem Bereich der 
Verpressung der beiden Schichten stattfindet, ist es zweckmaBig, die Beschichtung des PP- 
Vlieses mit dem extrudierten PU-Produkt im Walzenspalt vorzunehmen, also unmittelbar, 
bevor das soeben mit dem extrudierten PU-Produkt beschichtete PP-Vlies von beiden 

15 Druckwalzen erfaBt wird. 

Mindestens eine der beiden Druckwalzen soli beheizt sein (Anspruch 10), damit das 
Verpressen des PP-Vlieses mit dem auf extrudierten PU-Produkt ohne jegliche Absenkung 
der Temperatur, sondern unter Warmeeinwirkung stattfindet. 

20 

Alternativ zum Auftragen des Haftvermittlers auf das PP-Vlies ist es auch moglich, daB der 
Haftvermittler mit dem PU vermischt und als PU-Produkt ein PU-Haftvermittler-Blend auf 
das PP-Vlies aufextrudiert wird (Anspruch 11). In diesem Fall entfallt das gesonderte 
Auftragen z. B. Aufspriihen des Haftvermittlers. Stattdessen wird eine fur die gewunschte 
25 Haftung zwischen dem PU-Produkt und dem PP-Vlies geeignete Mischung zwischen dem 
PU-Material und dem Haftvermittler hergestellt, so daB das PU-Produkt bereits beim 
Extrudieren auf das PP-Vlies die gewiinschten Bindungs- und Haftungseigenschaften 
aufweist. 

30 Fur die Herstellungsvariante des gemeinsamen Aufbringens eines PU-Produktes und eines 
Haftvermittlers kann z. B. ein Gemisch aus PU und Maleinsaureanhydrid-modifiziertem 
Polyolefin (z. B. EXXELOR® VA 1801 der Firma Exxon) aufgeschmolzen und in den 
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Bereich extrudiert werden, wo die Verpressung zwischen dem PU-Produkt und dem PP- 
Vlies stattfindet (Anspruch 12). Dabei kann das PU-Produkt aus ca. 80 Gew.-% Polyurethan 
(insbesondere DESMOPAN® KU-2 8659 der Firma Bayer) und ca. 20 Gew.-% Maleinsau- 
reanhydrid-modifiziertem Polyolefm (insbesondere EXXELOR® VA 1801 der Firma 
5 Exxon) bestehen. Auch hierbei ergibt sich zwischen dem PP-Vlies und der PU-Beschichtung 
eine hochfeste Verbindung, so daJ3 sich beide Schichten nicht voneinander losen lassen, 
ohne daJ5 eine Trennung in der PP-Vliesebene stattfindet. 

Ein weiterer Weg zur Benutzung eines Haftvermittiers fiir eine Weiterbildung des erfin- 
10 dungsgemaBen Verfahrens besteht darin, dafi das PP-Vlies mit dem Haftvermitder in der 
Schmelze ausgeriistet wird (Anspruch 14). Hierfiir eignet sich als Haftvermitder ein Mal- 
einsaureanhydrid-modifiziertes Polyolefin (insbesondere EXXELOR® VA 1801 der Firma 
Exxon). In diesem Fall steht nicht nur die Oberflache des PP-Vlieses fur eine Verbindung 
mit dem PU-Produkt zur Verfugung, sondern der Haftvermitder kann auch auf die Teile 
15 des PU-Produktes einwirken, die beim Verpressen der PU-Schicht mit dem PP-Vlies in die 
Vliesstruktur eindringen. 

Nach einer Weiterbildung des erfindungsgemaBen Verfahrens ist es auch moglich, daJ3 die 
Extrusion des PU-Produktes unter gleichzeitigem Aufbringen des Haftvermitders auf das 
20 PP-Vlies stattfindet (Anspruch 15). Je nach Art des Haftvermittiers kann das Aufextrudie- 
ren des PU-Produktes auf das PP-Vlies in einem Strahl mit dem Spriihstrahl des Haftver- 
mittiers oder unmittelbar hintereinander erfolgen. 

Es ist auch moglich, daB das PU-Produkt und der Haftvermitder beim Aufbringen coextru- 
25 diert werden (Anspruch 16). Dabei soil der Haftvermitder das PP-Vlies vor dem PU- 
Produkt erreichen, so daJ3 der Haftvermitder dem PP-Vlies zugewandt ist. 

Unabhangig davon, welches Verfahren zum Aufbringen des PU-Produktes sowie evd. auch 
eines Haftvermittiers gewahlt wird, ist es vorteilhaft, wenn als PU DESMOPAN® KU-2 
30 8659 der Firma Bayer verwendet wird (Anspruch 17). 
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Es ist moglich, das PU und auch das PP-Vlies mit Additiven wie z. B. Farben, Pigmenten, 
Stabilisatoren und Flammschutzmitteln auszuriisten. 

Es ist auch moglich, den bahnformigen, atmungsaktiven Verbund aus drei oder noch 
5 weiteren Schichten, vor allem als PU-Zwischenschicht mit PP-Vliesen an beiden Seiten der 
PU-Schicht herzustellen. 

Weitere vorteilhafte MaBnahmen fur die Herstellung einer festen Verbindung zwischen 
dem PP-Vlies und dem PU-Produkt bzw. der PU-Schicht bestehen in einer Vorbehandlung 
10 des PP-Vlieses durch Fluorieren, Corona, Plasma, CVD, PVD und/oder Benetzungshilfs- 
mittel. Fur die Anwendung von CVD eignen sich Monomere oder Oligomere auf Basis 
Aciylsaure, Acrylsaureester, Maleinsaureanhydrid und Vinylaccetat. Bei Anwendung von 
PVD eignen sich z. B. Metalloxide. Als Benetzungshilfsmittel kommen moglichst hoch 
molekulare Tenside zur Anwendung. 

15 

Eine Unterdeckbahn fur Dacher und eine Fassadenbahn, mit der die oben angegebene 
Aufgabe der Erfindung gelost wird, weist erfindungsgemafi die Besonderheit auf, daJ3 

- ein Vlies aus PP und eine auf das PP-Vlies extrudierte Schicht aus PU oder einem 
20 Stoffgemisch mit einem hohen PU-Anteil - nachstehend PU-Schicht genannt - zu ei- 

nem atmungsaktiven Verbund verpreBt sind (Anspruch 18). 

Eine solche Unterdeckbahn ist wegen der PU-Schicht feststoff-, wind- und wasserundurch- 
lassig, aber wasserdampfdurchlassig. Die guten Eigenschaften des PP-Vlieses als Trager der 

25 PU-Schicht verleihen dem erfmdungsgemaJJen Verbund alle gewunschten Eigenschaften 
einer Unterdeckbahn fur Dacher, allerdings ohne hohe Kosten zu verursachen wie die 
bisher in Verbindung mit PU-Schichten fur Unterdeckbahnen verwendeten anderweitigen 
Vliese. Im iibrigen wird ausdriicklich auf die vorstehend im Zusammenhang mit der 
Darstellung und Erlauterung des erfindungsgemaBen Verfahrens genannten Merkmale und 

30 Vorteile hingewiesen. So ist es moglich, dafi das PU und auch das PP-Vlies in dem erfin- 
dungsgemaBen Verbund mit Additiven wie z. B. Farben, Pigmenten, Stabilisatoren und 
Flammschutzmitteln ausgerustet sind. Die Unterdeckbahn kann auch aus drei Schichten, 
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namlich aus einer PU-Zwischenschicht mit PP-Vliesen an beiden Seiten der PU-Schicht, 
bestehen. 

Es ist vorteilhaft, wenn der Verbund aus der PU-Schicht und dem PP-Vlies einen Haftver- 
5 mittier aufweist (Anspruch 19). Dabei soil sich der Haftvermittler - insbesondere ein 
reaktives Hotmelt auf PU-Basis (vor allem JOWATHERM® REAKTANT 601.88) - in dem 
Verbund zwischen dem PP-Vlies und der PU-Schicht befinden (Anspruch 20). Auch die 
Alternatives die oben im Zusammenhang mit dem erfindungsgemaBen Verfahren angege- 
ben sind, sind als vorteilhafte Weiterbildungen oder Alternativen fur vorteilhafte Ausftih- 
10 rungen der erfindungsgemaBen Unterdeckbahn zu betrachten. 

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend mit Bezug auf die Zeichnungen 
naher erlautert. In den Zeichnungen zeigen: 

15 Fig. 1 eine schematische Darstellung der Herstellung eines bahnformigen, atmungsak- 
tiven Verbundes aus einem mit einem Haftvermittler beschichteten PP-Vlies und 
einer PU-Schicht; 

Fig. 2 eine schematische Darstellung der Herstellung eines bahnformigen, atmungsak- 
20 tiven Verbundes aus einem PP-Vlies und einer Schicht bestehend aus einem PU- 

Haftvermitder-Blend. 

In dem ersten in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel wird ein endloses, bahnformiges 
sowie kalandriertes PP-Vlies 1 iiber einen Presseur 5 einem aus einer GieBwalze 4 und 
25 einem Presseur 5 bestehenden Walzenpaar zugefuhrt. Bevor das PP-Vlies 1 den Walzenspalt 
8 erreicht, wird von einem Spriihkopf 2 ein Haftvermittler 3, vorzugsweise ein reaktiver 
Hotmelt auf PU-Basis vom Typ JOWATHERM® REAKTANT 601.88, in der schematisch 
in der Zeichnung dargestellten Weise auf die freiliegende Oberflache des PP-Vlieses 1 
aufgespriiht. 

30 

Aus einer Duse 6 wird ein aufgeschmolzenes PU-Produkt 7, vorzugsweise Polyurethan vom 
Typ DESMOPAN® KU-2 8659 von Firma Bayer, in den Walzenspalt 8 auf das mit dem 
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Haftvermittler 3 versehene PP-Vlies 1 unmittelbar vor dem Bereich aufgespriiht, in dem das 
PP-Vlies 1 mit dem Haftvermitfler 3 und dem PU-Produkt 7 fortlaufend zu einem festen 
Verbund 9 verpreJ3t wird. 

5 In diesem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel wird das PU-Produkt 7 mit einem Flachenge- 
wicht von 70 g/m 2 auf ein kalandriertes PP-Vlies 1 mit einem Flachengewicht von 70 g/m 2 
extrudiert. Dabei betragt das Flachengewicht des Haftvermittlers 3 des vorgenannten Typs 
5 g/m 2 . Je nach den Anforderungen an das Endprodukt sind Abweichungen von den 
vorgenannten Werten moglich. 

10 

Allgemein lafit sich sagen, daJ3 - je nach Anforderungen des Bedarfsfalls - fiir die PU- 
Schicht Flachengewichte im Bereich von 10-150 g/m 2 , jedoch auch im Bereich von 20-120 
g/m 2 , vor allem aber im Bereich von 30-100 g/m 2 in Betracht kommen. Mogliche Flachen- 
gewichte - ebenfalls je nach Anforderungen des Bedarfsfalles - fur das PP-Vlies 1 liegen 
15 im Bereich von 20-300 g/m 2 , eher noch im Bereich von 40-200 g/m 2 und vor allem im 
Bereich von 60-150 g/m 2 . Fiir den Haftvermittler gelten entsprechende Bereiche der 
Flachengewichte, namlich grundsatzlich 1-30 g/m 2 , im allgemeinen jedoch im Bereich von 
2-20 g/m 2 und vor allem im Bereich von 3-10 g/m 2 . 

20 Der Gewichtsanteil des Haftvermittlers - bezogen auf das Ausfiihrungsbeispiel gemafi Fig. 
1 - liegt im Bereich von 2-20%, bevorzugt im Bereich 5-10%. Dabei kann der Anteil des 
Haftvermittlers im PU-Produkt 7 2-30 Gew.-%, vor allem 5-20 Gew.-%, betragen (Ausfiih- 
rungsbeispiel gemafi Fig. 2). 

25 Es ist vorteilhaft, wenn der Haftvermittler 3 so nah wie moglich am Walzenspalt 8 aufge- 
tragen wird, damit er nicht erkaltet, bevor das PU-Produkt 7 aufextrudiert und das PP-Vlies 
1 mit dem PU-Produkt 7 zwischen der GieCwalze 4 und dem Presseur 5 verprefit wird. Eine 
Schalpriifung nach einer Lagerung des Verbundes 9 24 Stunden nach dem Verpressen 
ergab eine Delamination in einer Ebene des PP-Vlieses 1. 

30 

In dem in Fig. 2 schematisch dargestellten alternativen Ausfiihrungsbeispiel durchlauft das 
PP-Vlies 1 eine Vorheizung 11, die Heizwalzen 12 umfaCt, bevor das PP-Vlies 1 in den 
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Walzenspalt 8 zwischen der GieBwalze 4 und dem in diesem Fall beheizten Presseur 5 
eingezogen wird. Der Presseur 5 wird von einer Stiitzwalze 5a gestutzt. 

Aus der Diise 6 wird als PU-Produkt 7 ein PU-Haftvermittler-Blend, namlich ein aufge- 
5 schmolzenes Gemisch aus PU und einem Haftvermittler, in den Walzenspalt 8 zwischen der 
GieBwalze 4 und dem Presseur 5 extrudiert, so daJ3 das den Haftvermittler enthaltende PU- 
Produkt 7 zwischen der GieBwalze 4 und dem Presseur 5 zu einem festen Verbund 9 
verpreBt wird, der die Walzen als endlose Bahn verlaBt. 



10 In einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel fur diese Herstellungsart wird ein Gemisch aus 
80 Gew.-% PU, namlich vom Typ DESMOPAN® KU-2 8659 der Firma Bayer, und 20 
Gew.-% Maleinsaureanhydrid-modifiziertem Polyolefin vom Typ EXXELOR® VA 1801 der 
Firma Exxon verwendet. Das Flachengewicht der aufextrudierten Schicht betragt 70 g/m 2 . 
Das kalandrierte PP-Vlies 1 hat ein Flachengewicht von 100 g/m 2 und wird in der Vorhei- 

15 zung 11 auf no°C vorgewarmt. Eine Schalpriifung nach einer Lagerung des Verbundes 9 
nach 24 Stunden ergab wie in dem ersten Ausfiihrungsbeispiel eine Delamination in einer 
Ebene des PP-Vlieses 1. 



20 



In jedem Fall entsteht ein atmungsaktiver Verbund mit sd < 0,3 m mit hoher Robustheit 
und Wasserdichtigkeit (WS > 1,5 m), so da!3 sich der Verbund sehr gut fiir eine Verwendung 
als Unterdeckbahn eignet. 



Wenn z. B. ein dreischichtiger Verbund hergestellt werden soil, fiihrt man 

- mit Bezug auf das Ausfiihrungsbeispiel gemaB Fig. 1 - zusatzlich ein mit einem Haftver- 

25 mittler beschichtetes zweites Vlies iiber eine entsprechend angepaBte Walze an der Stelle 
der GieBwalze 4 zu, so daB beim Durchlauf durch das Walzenpaar die PU-Zwischenschicht 
und die beiden PP-Vliese zu einem festen Verbund verpreBt werden. Auch das Ausfiih- 
rungsbeispiel gemaB Fig. 2 zum Herstellen eines bahnformigen, atmungsaktiven Verbundes 
laJ3t sich fur die Herstellung eines solchen dreischichtigen Verbundes anpassen, indem vor 

30 allem ein zweites PP-Vlies von links zugefiihrt wird. Weitere Varianten lassen sich ohne 
weiteres ausfiihren, z. B. auch das Hinzufiigen weiterer Schichten, ohne daB hierauf im 
einzelnen eingegangen wird. 
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Anspriiche 



1. 



Verfahren zum HersteUen eines bahnfdrmigen, atmungsaktiven Verbundes aus einem 
Vlies aus Kunststoff und einer ganz oder iiberwiegend aus PU bestehenden Schicht fur 
den Einsatz als Unterdeckbahn fur Dacher und als Fassadenbahn, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

- PU oder ein Stoffgemisch mit einem hohen Anteil PU - nachstehend audi PU- 
Produkt oder PU-Schicht genannt - auf Schmelztemperatur erwarmt und 

- auf ein Vlies aus PP zur Bildung einer diffusionsoffenen Beschichtung des PP- 
Vlieses aufextrudiert sowie 

- mit dem PP-Vlies zu einem atmungsaktiven Verbund verprefit wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi das PU-Produkt unmittelbar 
in dem Bereich auf das PP-Vlies aufextrudiert wird, wo die PU-Schicht mit dem PP- 
Vlies verpreBt wird. 

20 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da!3 das PP-Vlies vorge- 
warmt wird. 

4- Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3, dadurch gekennzeichnet, daJ3 beim Herstel- 
len des Verbundes zwischen dem PU-Produkt und dem PP-Vlies ein Haftvermitder 

25 verwendet wird. 

5- Verfahren nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch gekennzeichnet, daB das PP-Vlies 
vor dem Aufbringen der PU-Schicht mit dem Haftvermitder versehen wird. 

30 6. Verfahren nach Anspruch 5) dadurch gekennzeichnet, da!3 der Haftvermitder unmittel- 
bar vor dem Verpressen der PU-Schicht mit dem PP-Vlies auf das PP-Vlies aufgebracht, 
insbesondere auf das PP-Vlies aufgespriiht, wird. 
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7- Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB als Haftvermittler ein 
reaktiver Hotmelt auf das PP-Vlies aufgebracht wird, insbesondere punkt- oder faden- 
weise zum Herstellen einer Struktur aus benetzten und freien Bereichen. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 3-7, dadurch gekennzeichnet, da/3 als Haftver- 
mittler ein reaktiver Hotmelt auf PU-Basis vom Typ JOWATHERM® REAKTANT 
601.88 so auf das PP-Vlies aufgebracht wird, daB er beim Kontakt mit dem extrudierten 
PU-Produkt noch nicht erkaltet ist. 

9- Verfahren nach einem der Anspruche 1-8, dadurch gekennzeichnet, da!3 das PP-Vlies 
und das extrudierte PU-Produkt im Spalt von zwei Druckwalzen, insbesondere von ei- 
ner Giei3walze und einem Presseur, fortlaufend miteinander verprefit werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daJ3 mindestens eine der beiden 
Druckwalzen beheizt ist. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1-4, dadurch gekennzeichnet, da/5 der Haftver- 
mitder mit dem PU vermischt und als PU-Produkt ein PU-Haftvermittler-Blend auf das 
PP-Vlies aufextrudiert wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daJ3 ein Gemisch aus PU und 
Maleinsaureanhydrid-modifiziertem Polyolefin aufgeschmolzen und in den Bereich ex- 
trudiert wird, wo die Verpressung zwischen dem PU-Produkt und dem PP-Vlies statt- 
findet. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dafi ein PU-Produkt aus ca. 80 
Gew.-% PU, insbesondere DESMOPAN® KU-2 8659 der Firma Bayer, und ca. 20 
Gew.-% Maleinsaureanhydrid-modifiziertem Polyolefin, insbesondere vom Typ 
EXXELOR® VA 1801 der Firma Exxon, verwendet wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1-5, dadurch gekennzeichnet, daB das PP-Vlies 
mit dem Haftvermittler in der Schmelze ausgerustet wird. 
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15- Verfahren nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch gekennzeichnet, da/3 die Extrusion 
des PU-Produktes unter gleichzeitigem Aufbringen des Haftvermitders auf das PP-Vlies 
stattfindet. 

5 16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch gekennzeichnet, daJ3 das PU- 
Produkt und der Haftvermitder beim Aufbringen auf das PP-Vlies coextrudiert werden. 

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-16, dadurch gekennzeichnet, da/3 als PU- 
Produkt Polyurethan, insbesondere vom Typ DESMOPAN® KU-2 8659 der Firma Bay- 

10 er, verwendet wird. 

18. Unterdeckbahn fur Dacher und Fassadenbahn, 
dadurch gekennzeichnet, daB 



15 



ein Vlies (1) aus PP und eine auf das PP-Vlies (1) extrudierte Schicht (7) aus PU oder 
einem Stoffgemisch mit einem hohen PU-Anteil zu einem atmungsaktiven Verbund 
(9) als Bahnmaterial verprefSt sind. 



19. Unterdeckbahn nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dafi der Verbund (9) 
der PU-Schicht (7) und dem PP-Vlies (1) einen Haftvermitder (3) aufweist. 



aus 



20. Unterdeckbahn nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, dafi sich der 
Haftvermittler (3) - insbesondere ein reaktiver Hotmelt auf PU-Basis vom Typ 
JOWATHERM® REAKTANT 601.88 - in dem Verbund (9) zwischen dem PP-Vlies (1) 
und der PU-Schicht (7) befindet. 

21. Unterdeckbahn nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, da/3 sich das 
Stoffgemisch der extrudierten Schicht (7) aus ca. 80 Gew.-% Polyurethan, insbesondere 
vom Typ DESMOPAN® KU-2 8659 der Firma Bayer und ca. 20 Gew.-X Maleinsaure- 
anhydrid-modifiziertem Polyolefin, insbesondere vom Typ EXXELOR® VA 1801 der 
Firma Exxon, besteht. 
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(08160.7) 

Zusammenfassung 

Ein Verfahren zum Herstellen eines bahnformigen, atmungsaktiven Verbundes aus einem 
Vlies aus Kunststoff und einer ganz oder uberwiegend aus Polyurethan bestehenden Schicht 
fur den Einsatz als Unterdeckbahn fur Dacher und als Fassadenbahn, laBt sich mit guten 
Produkteigenschaften und hoher Wirtschaftlichkeit herstellen, wenn 

- PU oder ein Stoffgemiseh mit einem hohen Anteil PU auf Schmelztemperatur erwarmt 
und 

auf ein Vlies aus PP zur Bildung einer diffusionsoffenen Beschichtung des PP-Vlieses 
aufextrudiert sowie 

mit dem PP-Vlies zu einem atmungsaktiven Verbund verpreBt wird. 



Fig.i 
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